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Die Erfindung betrifft eine Punktschweiftzange, insbesondere fur 
Robot eranwendungen, zum Widerstandsschweifien von Werkstucken, 
bzw. Blechen, mit einem Grundkorper und einem Bligel, an welchem 
Elektrodenauf nahmen und an diesen wiederum Elektroden angeordnet 
sind, wobei zumindest eine Elektrodenauf nahme an einem Betati- 
gungsmittel befestigt ist, (iber welches die daran befestigte 
Elektroderiaurnahme mit der Elektrode in 'Lahg'srichtung zur 'Wel- 
ter en. Elektrode verschiebbar ist. 

Derzeit werden beispielsweise im Karosseriebau vermehrt Bleche 
oder andere Werkstiicke aus Aluminiumlegierungen und Magnesium, 
sowie verzinkte bzw* beschichtete Stahlbleche - teilweise in 
hochf ester Ausfuhrung - eingesetzt. Neben Vorteilen wie Ge- 
wichtsersparnis und guter Korrosionsbestandigkeit verursachen 
diese Materialien bzw.^deren Beschichtungen f Probleme beim Fugen 
durch Widerstands-Punktschweifien. In erster Linie wirkt sich die 
gegeniiber blankem Stahlblech stark verringerte Standmenge der 
verwendeten PunktschweiJielektroden nachteilig aus* Der hohe 
VerschleijB der Elektroden verursacht hohe Kosten durch haufiges 
Nachbearbeiten der Elektrodenkontaktf lache bzw, durch die daraus 
resultierenden hSufigen Elektrodenwechsel sowie eine verminderte 
SchweilJqualit&t insbesondere vor einer Nachbearbeitung der 
Elektroden oder vor einem Elektrodenwechsel. 

Es sind verschiedenste Punktschweilizangen, insbesondere soge- 
nannte „C-Zangen", bei welchen die Bestandteile der Punkt- 
schweiftzange eine C-formige Gestalt aufweisen, aus dem Stand der 
Technik bekannt, jedoch nicht in Kombination mit einem um- 
laufenden Band, welches die Elektrode vor Verschmut zung schutzt. 

Aus der DE 102 21 905 Al ist eine Schweilizange mit einem Zangen- 
ausgleich und ein Verfahr-sn zum— Ausgleich der Schweiflzange be- 
kannt. Fiir den Ausgleich der Schweiflzange werden pneumatische 

oder hvdraulisch e Ant^i^ f S^X-voan^pie-be--mi-t~G efcr-i-eb-e-; — o de r 

auch ansteuerbare Elektromagneten verwendet . 

Der Nachteil dieser Punktschweiftzange und des Verfahrens liegt 
darin f dass die Elektrode, wie einleitend schon beschrieben, 
wahrend der Punktschweifiung direkt Kontakt mit den zu 
verschweiftenden Werkstiicken bzw. Blechen hat und dadurch die 



Elektroden einen hohen VerschleiJi aufweisen. Somit muss ein hau- 
figes Nacharbeiten bzw. Wechseln der Elektroden vollzogen 
werden, weshalb ein haufiger Produktionsstillstand der Punkt- 
schweifizangen in Kauf genommen werden muss* 

Zum Schutz einer Elektrode vor Verschmutzung bzw. einer Aufle- 
gierung der Elektrode durch den zu verschweifienden Werkstof f ist 
es bekannt, zwischen der Elektrode und dem Werksttick eine Me- 
tallfolie in Form eines Bandes beizulegen. Urn einen gesicherten 
Bandvorschub zu erlangen, ist es notwendig, ein Festkleben des 
Bandes an der Kontaktf lache der Elektrode zu verhindern. 

Aus der DE 197 54 546 CI ist ein PunktschweifJwerkzeug mit einer 
Wickelvorrichtung zum Auf- und Abwickeln eines an der Elektro- 
denspitze der Punktschweiflelektrode quer anliegenden Folien- 
bandes bekannt. Das Punktschweifiwerkzeug ist mit einer 
ringfdrmigen Abwickelspule zum Abwickeln des Folienbandes und 
einer ringf6rmigen Aufwickelspule zum Aufwickeln des Folien- 
bandes ausgestattet und weist eine ringformige Antriebsvorrich- 
tung zum getakteten Drehen der Aufwickelspule auf. Die 
Abwickelspule, die Aufwickelspule und die Antriebsvorrichtung 
sind koaxial zueinander nebeneinander rings des Elektroden- 
schafts bzw. der Elektrodenauf nahme der Punktschweifielektrode 
angeordnet. Schrag zu dem Elektrodenschaf t und im radialen Ab- 
stand von der Abwickelspule ist eine erste Schrankrolle angeord- 
net, mittels derer das Folienband von der Abwickelspule zur 
Elektrodenspitze hin umlenkbar und querstellbar ist. Ferner ist 
schrag zum Elektrodenschaf t und im radialen Abstand von der Auf- 
wickelspule eine zweite Schrankrolle angeordnet, mittels derer 
das Folienband von der Elektrodenspitze zu der Aufwickelspule 
M tl nmionyhar und querstellbar ist. wobei die beidan 
Schrankrollen aneinander gegenuberliegend seitens des Elektro- 
-denschafts -angeordnet sind. 



Eine ahnliche Ausbildung ist auch aus der JP 05 192 774 A be- 
kannt, bei der ebenfalls die Auf- und Abwickelspulen am Elektro- 
denschaf t bzw. an der Elektrodenauf nahme angeordnet sind. 

Nachteilig ist bei den zuvor genannten Ausbildungen der 

DE 197 54 546 CI und der JP 05 192 774 A, dass durch die Anord- 
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nung der Auf- und Abwickelspule im Bereich des Elektrodenschaf ts 
bzw. der Elektrodenaufnahme die Zuganglichkeit des Punktschweifi- 
werkzeuges sehr eingeschrankt wird, da eine wesentliche Verbrei- 
terung der Punktschweifizange im Endbereich, insbesondere im 
Schweifibereich, zustande kommt. Hiermit miisste eine wesentlich 
grofiere Bauf orm einer derartig ausgebildeten C-Zange geschaf fen 
werden, was eine erhebllche " Gewic'hts zunahme verursacht und „o- 
durch wesentlich grofier dimensionierte Roboter eingesetzt werden 
mussen. Somit konnen mit einem derartigen Punktschweifiwerkzeug, 
^ f eziellen Einsatz einer C-Zange, nur leicht zugMngliche 

Werkstucke punktgeschweifit werden. 

Anwendungen von Bandern zum Schutz der Elektroden beim Punkt- 
schweiBverfahren sind weiters aus der JP 10 029 071 A, der 
JP 08 118 037 A, JP 04 322 886 A Oder der JP 05 192 774 A be- 
kannt. Dabei wird bei den Punktschweifiwerkzeugen das Band, wel- 
ches uber eine Wickelvorrichtung zu- und abgefuhrt wird, uber 
dxe Elektrode ebenfalls als Schutz vor der Beriihrung der 
Elektrode mit dem Werkstuck bzw. Bauteil positioniert , sodass 
bex emem Punktschweifiprozess das Band am WerkstQck bzw. Bauteil 
zum Anliegen kommt. Dabei werden die Auf- und Abwickelspulen un- 
abhangig vom PunktschweiBwerkzeug angeordnet bzw. befestigt. 

Nachteilig ist hierbei, dass damit ein sehr grofler Platzbedarf 
notwendig ist, sodass eine direkte Anwendung nur bei flachen 
Werkstucken moglich ist. Somit ist ein Einsatz bei einer C-Zange 
im automatisierten Bereich, insbesondere bei einem Roboter, 
nxcht mQglich. 





Dxe Aufgabe der vorlie.genden Erfindung besteht daher in der 
Schaffong einer Punktschweifizange, insbesondere einer C-Zange 
fur Roboteranwendungen zum Widerstandsschweifien von Werkstucken 
bex der die Zuganglichkeit nicht. wesentlich beeinflusst wird und 

Schutz der Elektrode geschaf fen wird. 

Die erfindungsgemafien Aufgaben werden dadurch gelost, dass zum 
Schutz jeder Elektrode jeweils eine Wickelvorrichtung mit einem 
Band angeordnet ist, wobei das Band zwischen der Kontaktf lache 
der Elektrode und dem Werkstuck bzw. Blech gegenuber der 



Elektrode verschiebbar angeordnet ist, und wobei die der ver- 
schiebbaren Elektrode ztigeordnete Wickelvorrichtung eine Langs- 
verstellung bzw. Langsbewegung der Elektrode mitvollzieht . 

Damit wird in vorteilhaf ter Weise erreicht, dass durch die An- 
ordnung der Wickelvorrichtung am Grundkorper oder aber auch an 
dem Btigel und an dem Bet&tigungselement ein wesentlich 
vereinfachtes Wechseln der Wickelvorrichtung sowie das Ein- und 
Ausfadeln des Bandes erreicht wird- Des Weiteren kann durch den 
Einsatz eines Bandes zum Schutz der Elektrode eine handelsubli- 
che Elektrode verwendet werden, ohne dass dabei die Anzahl der 
SchweiBpunkte reduziert wird. Durch die spezielle Anordnung und 
Fuhrung des Bandes wird ein kompakter Aufbau der C-Zange er- 
reicht , wobei die Zuganglichkeit der C-Zange mit dem angeordne- 
ten Band gegenuber einer handelstiblichen C-Zange ohne Band nicht 
eingeschrankt wird. 

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung wird in den Anspriichen 2 
bis 4 erlautert, da dadurch eine einfache und kostengunstige 
Ausgestaltung der Wickelvorrichtung erreicht wird. 

Von Vorteil ist eine Ausgestaltung nach den Anspriichen 5 bis 10 , 
da dadurch die Wickelvorrichtung die Langsbewegung bzw. Langs- 
verschiebung der Elektrode zum Werkstiick bzw. den Blechen mit 
vollzieht. Somit muss das Band bei einer Bewegung der Elektrode 
zu den Werkstucken nicht fur die Durchfuhrung der Bewegung gelo- 
ckert werden bzw. bei einer Bewegung der Elektrode von den Werk- 
stucken weg nicht gespannt bzw. aufgewickelt werden. Damit wird 
auch erreicht, dass das Band gespannt gehalten bleibt, da die 
Wickelvorrichtung die Bewegung der Elektrode zum Werksttick eben- 
fallr durchf uhrt , und s=Qn*it ein Ve.r-ke.ilen bzM L^s^s *ierumhangen 
des Bandes in einfacher Form verhindert wird. 

Xoxt-e i 1 h ^ -Ft- j s^-auGhr^4rne--A c u&ge3-t a^rbung—rrax^i '^^rr'Arrspx ax: heir ~TI 
bis 17 , da dadurch der am Grundkorper der Punktschweiflzange 
angeordnete Bugel eine Ausgleichsbewegung zu den Werkstucken 
bzw. Blechen durchfuhren kann, wobei die fur diesen Bugel ange- 
ordnete Wickelvorrichtung ebenfalls die Ausgleichsbewegung 
durchfiihrt. Somit wird das genaue Positionieren der Punkt- 
schweiBzange r welche insbesondere fur Roboteranwendungen ausge- 
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staltet ist, wesentlich vereinfacht. 

Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigefiigten Zeich- 
nungen naher erlSutert. 

Darin zeigen: Fig.l eine perspektivische Ansicht einer er- 
f indurigsgemafien C-formigen Punktschweiiizange in geoffnetem Zu- 
stand; Fig. la eine perspektivische Ansicht der erf indungsgemafien 
C-fdrmigen Punktschweifizange wahrend einer Punktschweifiung; 
Fig. 2 eine perspektivische Ansicht eines Betatigungselementes 
der erf indungsgemafien Punktschweifizange; Fig. 3 eine perspek- 
tivische Ansicht eines bevorzugt L-f6rmigen Biigels mit einer 
daran angeordneten Wickelvorrichtung; Fig. 4 eine weitere per- 
spektivische Ansicht eines bevorzugt L-formigen Biigels der er- 
f indungsgemafien Punktschweifizange; Fig. 5 eine weitere 
perspektivische Ansicht eines Biigels der erf indungsgemafien 
Punktschweifizange; Fig. 6 eine weitere perspektivische Ansicht 
eines Biigels der erf indungsgemafien Punktschweifizange; und Fig. 7 
eine schematische perspektivische Ansicht einer weiteren Ausfiih- 
rung einer Punktschweifizange. 

In den Figuren 1 bis 6 ist eine Punktschweifizange 1 fur Robo- 
teranwendungen zum Widerstandsschweifien von Werkstiicken la, ins- 
besondere Blechen, perspektivisch dargestellt. Dabei handelt es 
sich urn eine sogenannte „C-Zange", die beispielsweise fur Robo- 
teranwendungen in der Automobil-Industrie eingesetzt wird. 

Die Punktschweifizange l f wie in Fig.l dargestellt, besteht aus 
einem Grundkorper 2, einem Biigei 3, einem Hauptelement 4 und 
einem am Hauptelement t bef cci>±-gt-en Betatigungseiement 5 , die 
bevorzugt eine C-f6rmige Gestalt aufweisen. Am Biigei 3 und am 
Betatigungselement 5 -s±ird-E lekbr ud enaufnahmen 6 und Elektroden 7 
angeordnet. Zum Schutz der Elektroden 7 ist jeweils ein Band 8 

_a ngeorjdii_eJ^, wel nhft.s.. zwd^chenr—de-^- KoRta-k-fe&taehe- --der- Blrer k Lx ode* ~7~~ 

und dem Werkstuck la bzw. dem Blech gegenuber den Elektroden 7 
verschiebbar angeordnet ist. Das Band 8 wird von einer Wickel- 
vorrichtung 9, welche sich aus einer Abspulrolle 10 und einer 
Aufwickelrolle 11 fiir das Band 8 zusammensetzt, zu den Elektro- 
den 7 bzw. den Elektrodenkappen und wieder zuriick zur Wickelvor- 
richtung 9 gefuhrt. Die Wickelvorrichtungen 9 sind vorzugsweise 
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am Betatigungselement 5 und am Bugel 3 angeordnet . Selbstver- 
standlich ist es moglich, die Wickelvorrichtungen 9 anstelle des 
Bugels 3 im oder am Grundkorper 2 anzuordnen. Die Abspulrolle 10 
und/oder die Auf wickelrolle 11 ist mit einem Antriebsmittel 12, 
insbesondere einem elektronisch ansteuerbaren Motor , gekoppelt. 

Die beiden gegenuberllegenden Elektroden 7 der Punktschweifizange 
1 sind zu den Werkstiicken la, insbesondere den Blechen, wie 
schematisch in Fig.l dargestellt, distanziert positioniert , wo- 
gegen in Fig. la eine Elektrode 7 der Punktschweifizange 1 den be- 
not igten Verfahrweg zu den Werkstlicken la, insbesondere Blechen, 
bereits zurtickgelegt hat und eine Punktschweifiung an den Werk- 
stlicken la durchgeflihrt wird. In diesem Fall hat die am Betati- 
gungsmittel 5 angeordnete Elektrode 7 eine Langsbewegung bzw. 
Langsverschiebung zur gegenuberllegenden am Bugel 3 angeordneten 
Elektrode 7 durchgeftihrt und sind somit beide Elektroden 7 am 
Werksttick la zum Anliegen gekommen. Dabei hat die Wickelvorrich- 
tung 9 den linearen Langsverstellweg der am Betatigungsmittel 5 
angeordneten Elektrode 7 mit vollzogen. Somit ist gewahrleistet , 
dass das Band 8 zum Schutz der Elektrode 7 straff gehalten wird f 
da eine vollstandige Verschiebung der Wickelvorrichtung 9 mit 
der Elektrode 7 vollzogen wird, und somit der Abstand der Wi- 
ckelvorrichtung 9 bzw. der Abspul- und Auf wickelrolle 10, 11 und 
der Elektrode 7 bzw. der Elektrodenkappe immer konstant bleibt. 

Als Elektrode 7 wird vorzugsweise ein speziell fur den Einsatz 
des Bandes 8 geeigneter Aufbau verwendet. Selbstverstandlich ist 
es aber auch m5glich, jede beliebige aus dem Stand der Technik 
bekannte Elektrode 7 einzusetzen. Am Ende der Elektrode 7 sind 
ein Distanzhalter 7a und ein Druckelement 7b angeordnet, die in 
Langsrichtung der Elektrode 7 baae..gl ?.ch mit di.es~er y^xbunden 
sind, wobei das Druckelement 7b eine Kraft auf den Distanzhalter 
7a ausubt. Der Distanzhalter 7a und das Druckelement 7b weisen 
Pinft Fil bjmng— f^— d^^--Baad—8— a-uf-, -wobei— d^ts— Ba^d— 8— bei nicliL ye- 
schlossener Punktschweifizange 1 iiber den Distanzhalter 7a und 
das Druckelement 7b von der Elektrode 7 distanziert ist. Dies 
erfolgt derartig, dass der Distanzhalter 7a wahrend oder nach 
dem Offnen der Punktschweifizange 1 aufgrund der Druckbeauf- 
schlagung iiber das Druckelement 7b das Band 8 von der Elektro- 
denoberf l^che bzw. von der Elektrodenkappe abhebt, wogegen 



wahrend eines Schweilivorganges, also bei geschlossener Punkt- 
schweifizange 1, der Distanzhalter 7a gegen das Druckelement 7b 
zurlick geschoben wird, sodass die Elektrode 7 bzw. die Elektro- 
denkappe am Band 8 zum Anliegen kommt. Dabei wird zusatzlich zur 
Druckkraft der Punktschweiftzange 1 aufgrund des Druckelementes 
7b ein Druck bzw. eine Kraft vom Distanzhalter 7a auf das Werk- 
stiick la ausgeiibt, sodass belspielsweise das prozessbedingte 
Aufbiegen bzw, Wolben der Bleche bzw. Bauteile verhindert wird. 
Durch den Einsatz einer derartigen Elektrode 7 bzw. eines der- 
artigen Elektrodenaufbaus wird erreicht, dass das Band 8 bei ge- 
offneter Punktschweilizange 1 nicht direkt an der Elektrodenkappe 
zum Anliegen kommt, sodass beim Verschieben des Bandes 8 dieses 
nicht an der Elektrode 7 reiben kann und somit die Lebensdauer 
der Elektrode 7 wesentlich erhdht wird. 

Damit nunmehr das Band 8 von der Wickelvorrichtung 9 an die 
Elektrode 7 bzw. den Elektrodenaufbau herangefuhrt werden kann, 
sind am Btigel 3 und/oder am Hauptelement 4 und/oder an der 
Elektrodenauf nahme 6 Vorrichtungen, insbesondere Umlenkrollen 
und Gleitf lachen, zum Fuhren und Umlenken des Bandes 8 angeord- 
net . 

Im Bereich der Abspulrolle 10 und/oder der Aufwickelrolle 11 
kann eine Bremsvorrichtung 13 fur das Band 8, welche von einer 
Steuervorrichtung 14 ansteuerbar ist, angeordnet sein, wie in 
Fig. 2 ersichtlich. Damit wird erreicht , dass das Band 8 gespannt 
gehalten wird und somit ein Verkeilen bzw. loses Herumhangen des 
Bandes 8 in einer Bohrung oder in einer Fuhrungsnut verhindert 
wird. Die Bremsvorrichtung 13 ist bevorzugt in der Wickelvor- 
aT-Lchtung 9 j_ntegnert . Auf ^ix^m^- v*et ai 1 1 j-3^rte l/8 t. e 1 1 ung wird 
dabei verzichtet, da die Ausbildung auf unterschiedlichste Weise 
erfolgen kann. Dabei konnte beispielsweise die Bremsvorrichtung 
13 durch zwei zueinander bewegbare Druckelemente gebildet 

jgfixdfin,, z.w±s.cherw-de^.eftr-das- Baflth 8— gef tihrr L w rrd; wt>"bei~bei ak~ 

tivierter Bremsvorrichtung 13 diese Druckelemente auf das Band 8 
gefahren werden und somit das Band 8 fixiert wird. Die Aufgabe 
der Bremsvorrichtung 13 besteht also darin, dass diese nach dem 
Weiterbewegen des Bandes 8 das Band 8 fixiert, sodass das Band 8 
immer gespannt ist. Die Wickelvorrichtung 9 ist so konzipiert, 
dass ein einfacher und unkomplizierter Wechsel bzw. Austausch 



der Abspulrolle 10 und Aufwickelrolle 11, bzw. des Bandes 8 
vorgenommen werden kann. 



Ein weiterer positiver Effekt der Anordnung der Abspulrolle 10 
und Aufwickelrolle 11 besteht darin, dass durch die Fiihrung des 
Bandes 8 von hinten, also vom GrundkSrper 2 und/oder dem Biigel 3 
und dem Haupt element '4 bzw. dem Betatigungselement 5 zur 
Elektrode 7, keine stSrenden Elemente bzw. Teile vorhanden sind, 
was zur Folge hat, dass auch bei komplizierten zuganglichen 
Werkstucken la nahezu problemlos eine Punktschweiliung durchge- 
ftthrt werden kann, da keinerlei Einschrankung der Zuganglichkeit 
gegeniiber SchweiBzangen ohne Band 8 gegeben ist. Durch diese 
Ausgestaltung wird auch erreicht, dass die Baugrofce der Punkt- 
schweilizange 1 gering gehalten werden kann und somit auch eine 
Gewichtsreduzierung erreicht wird. 

Das Betatigungsmittel 5 wird dabei aus einem hydraulisch, pneu- 
matisch oder elektromotorisch ansteuerbaren Antrieb, beispiels- 
weise einem Zylinder 15, gebildet. Der Zylinder 15 besteht 
vorzugsweise aus einem Zylindermantel 16 und einem Kolben 17, 
durch welchen eine Kolbenstange 18 hindurchragt . Die 
Kolbenstange 18, welche durch den gesamten Zylinder 15 ragt, ist 
formschliissig mit dem Kolben 17 verbunden, d.h. , dass die 
Kolbenstange 18 an beiden Seiten des Zylinders 15 herausragt, 
sodass an beiden herausragenden Seiten der Kolbenstange 18 
Elemente befestigt werden konnen, sodass der Bewegungsvorgang 
der Kolbenstange 18 auf diese ubertragen wird. Der Kolben 17 ist 
so im Zylinder 15 angeordnet, dass der Kolben 17 entlang einer 
Langsachse des Zylinders 15 gefiihrt wird, wodurch der Hub der 
Punktschweifizange 1 zum Heften von Blechen definiert wird. An 
der ROiDensianye 18 isL die E 1 c jees o ere n a u f n m-moa- 5 fur die 
Elektrode 7 angeordnet, wobei die Elektrodenauf nahme 6 und die 
Elektrode 7 wiederum Vorrichtungen, insbesondere Gleitf lachen, 
— -ztmr-^o- lij-eii des — Bandes" 8--arrxVexsmiT _ "Die~TnrelctTocie / ozw. die 
Elektrodenauf nahme 6 ist an jener Seite des Zylinders 15 ange- 
ordnet, die dem Werkstuck la bzw. der weiteren am Biigel 3 ange- 
ordneten Elektrode 7 zugeordnet ist. Weiters ist an der der 
Elektrode 7 gegenuberliegenden Seite des Zylinders 15 die Wi- 
ckelvorrichtung 9 an der Kolbenstange 18 direkt bzw. iiber ein 
Fuhrungselement befestigt. Somit ist die Wickelvorrichtung 9 mit 



der Abspul- und Aufwickelrolle 10 , 11 uber die Kolbenstange 18 
des Betatigungsmittels 5 verstellbar. Somit macht die Wickelvor- 
richtung 9 den Hub des Betatigungselementes 5 mit und ein Umlen- 
ken oder Nachspannen des Bandes 8 ist nicht erf orderlich. 

Weiters weist die Kolbenstange 18 eine Bohrung 19 auf, die axial 
durch die Kolbenstange i8 verlSuft. Die Bohrung i9 ist derartig 
ausgebildet, dass diese eine Fiihrung fur das Band 8 durch die 
Kolbenstange 18 bildet. Das Band 8 zum Schutz der Elektrode 7 
erstreckt sich also von der Abspulrolle 10 axial durch die in 
der Kolbenstange 18 angeordnete Bohrung 19 zur Elektrode 7 bzw. 
Elektrodenkappe und gegeniiberseitig wieder axial durch die in 
der Kolbenstange 18 angeordnete Bohrung 19 zur Aufwickelrolle 11 
zuruck. Durch diese spezielle Befestigung der Wickelvorrichtung 
9 wird erreicht, dass bei einer Durchfuhrung des Hubes der Ab- 
stand bzw. die Position der Abspul- und Aufwickelrolle 10, 11 
zur Elektrode 7 bzw. der Elektrodenkappe immer gleich bleibt und 
somit das Band 8 immer gespannt und nie eine lose Bandfiihrung 
gegeben ist. 

Weiters ist am Bugel 3 eine weitere Wickelvorrichtung 9 zum 
Schutz fiir die weitere Elektrode 7 angeordnet. Diese ist bei- 
spielsweise an der AuBenseite bzw. an der der Elektrode gegen- 
iiberliegenden Seite des Bugels 3 starr am Bugel 3 befestigt, wie 
dies in Fig. 3 dargestellt ist. Der Bugel 3 weist dabei wiederum 
Fuhrungen bzw. eine axial zur Elektrode 7 angeordnete Bohrung 20 
auf, durch welche das Band 8 zur Elektrode 7 gefiihrt wird. Das 
Band 8 zum Schutz der Elektrode 7 erstreckt sich also von der in 
der Wickelvorrichtung 9 angeordneten Abspulrolle 10, axial durch 
die is Bugel 3 Sing^e^s^^^^^^^ 20 zur Elcktrc-de 7 bzw. 
Elektrodenkappe und gegeniiberseitig wieder axial durch die Boh- 
rung 20 zur Au f w i ckeirr o±±e- 1 1 . 

_ Na.turl:Lch--i^t— e-s- a-uch- -meg-1 i eh-; — da-s s— fcreirspi ei s wexse~ anP Bugel 3 
ein weiteres Betatigungselement 5 angeordnet ist. Somit kann 
eine Ausgleichsbewegung der PunktschweiBzange, insbesondere C- 
Zange, zum Werkstuck la durchgefuhrt werden, wie dies in Fig. 4 
dargestellt ist. Das Betatigungselement 5 ist dabei aus einem 
Zylinder 15 gebildet und im Zylinder 15 sind ein Kolben 17 und 
eine f ormschltissig mit diesem verbundene Kolbenstange 18 ange- 
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ordnet. Es ist auch moglich, dass das Betatigungselement 5 aus 
einem hydraulisch oder pneumatisch ansteuerbaren Zylinder 15, 
bzw. aus einem elektromotorischen Antrieb gebildet ist. Dabei 
kann die Ausfuhrung bzw. Ausbildung dieses Betatigungsmittels 5 
far den Bugel 3 gleich der Ausfuhrung bzw. der Ausbildung des 
Betatigungsmittels 5 fur das Hauptelement 4 sein. Grundsatzlich 
ist" zu erwahnen, * dass die Aus" gleich *s5e we guhg dies Biigels 3 bzw. 
der an diesem angeordneten Elektrode 7 dazu dient f dass bei 
einer Roboteranwendung die Punktschweifizange 1, insbesondere die 
C-Zange, durch den Roboter vorpositioniert wird, worauf der 
Biigel 3 durch die Ausgleichsbewegung an das Werkstiick la her- 
angefiihrt wird und anschliefiend die gegenuberliegende Elektrode 
7 am Betatigungselement 5 uber die Langsbewegung ebenfalls an 
das Werkstiick la positioniert wird. 

Weiters ist es moglich, dass die Ausgleichsbewegung der Punkt- 
schweifizange 1 fur den Bugel 3 derartig erfolgt, dass der ge- 
samte Bugel 3 verstellt wird, sodass das Betatigungsmittel 5 am 
Bugel 3, wie zuvor in Fig. 3 beschrieben, entf alien kann. Hierzu 
ist der Bugel 3 uber das im GrundkSrper 2 angeordnete Betati- 
gungsmittel 21 verstellbar gelagert, wie dies schematisch in 
Fig. 5 dargestellt ist. Die Wickelvorrichtung 9 ist in diesem 
Ausfuhrungsbeispiel fix auf dem Biigel 3 in axialer Ebene zur 
Elektrode 7 angeordnet . Somit wird bei einer Ausgleichsbewegung 
des Biigels 3 automatisch die Wickelvorrichtung 9 mit diesem mit- 
bewegt, wodurch eine wesentliche Vereinf achung des Aufbaus er- 
reicht wird. 

In Fig. 6 ist ein Ausfuhrungsbeispiel dargestellt, bei dem die 
Wickelvorrichtung 9 im Grundkorper 2 am Biigel 3 angeordnet ist, 
codasc die wickelvorrichtung 9 HiAde-rum die Ausgleichsbewegung 
mit dem Bugel 3 durchfiihren kann. Hierzu ist im Bugel 3 ein Ka- 
nal bzw. eine Fiihrung 22 angeordnet, in welcher das Band 8 von 
.jdex-Jji^ea^fti^^ 

entlang des Biigels 3 zur Elektrodenauf nahme 6 und der Elektrode 
7 und wieder zuriick zu der Auf wickelrolle 11 verlauft. 

Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der erf indungsgemafien C-Zange 
wird in der Fig. 7 dargestellt. Die C-Zange besteht dabei aus dem 
Grundkorper 2, in welchem ein Ftihrungselement 23 angeordnet ist, 



an welcher der bevorzugt C-f6rmig ausgebildete Bagel 3 gelagert 
ist. Dabei kann nunmehr aber ein nicht dargestelltes Betati- 
gungsmittel 5 die Ausgleichsbewegung far den Bagel 3 durchge- 
fuhrt werden, wobei der Bagel 3 entlang des Fuhrungselementes 23 
verschoben wird. Die Wickelvorrichtung 9 ist bei dem dargestell- 
ten Ausftthrungsbeispiel im Bereich des Grundkorpers 2 auf der 
der Elektrode T gegehaberlxegeri«3eh Seite des" Bagels 3 angeord- 
net, wobei diese bei der Ausgleichsbewegung des Bagels 3 mitver- 
schoben wird. Die Fuhrung des Bandes 8 erfolgt dabei aber Kanale 
bzw. Fahrungen 22 entlang des Bagels 3 zur Elektrode 7, wie dies 
schon ausfahrlich in den zuvor beschriebenen Figuren erlautert 
ist. 

Weiters ist das Hauptelement 4, an dem die weitere Elektrode 7 
sowie eine Elektrodenaufnahme 6 befestigt sind, aber ein wei- 
teres Fahrungselement 24 am GrundkSrper 2 verstellbar angeord- 
net. Urn eine Verstellung bzw. einen bestimmten Anpressdruck far 
den Punktschweiftvorgang am Werkstttck la zu ermoglichen, ist im 
GrundkSrper 2 ein weiteres Betatigungselement 5, wie schematisch 
strichliert dargestellt, angeordnet . Hierbei ist das Betati- 
gungselement 5 beispielsweise als Kurbeltrieb 25 ausgebildet 
wobei aber ein Pleuel 26 das Hauptelement 4 verschoben wird. Wie 
aus dem dargestellten Beispiel ersichtlich, wird die Wickelvor- 
rxchtung 9, insbesondere die Abspul- und Auf wickelrolle 10, 11 
an einer Abdeckung 27 angeordnet. Die Abdeckung 27 ist dabei di- 
re Jet am Hauptelement 4 angeordnet und vollzieht somit die Bewe- 
gung des Hauptelementes 4 mit . Dabei ist es mSglich die 
Abdeckung 27 vor oder hinter dem PQhrurigaelement 24 zu befes- 
txgen, wobei darauf zu achten ist, dass eine entsprechende Band- 
fahrung gewahrleistet ist. Beispielsweise ist im Hauptelement 4 
exne nonrung 28 axial sowie eine mit der Bohrung 28 in Ver- 
bindung stehende Offnung 29 angeordnet, welche die Aufgabe 
haben, das Band 8 aber die Offnung 29 und die Bohrung 28 durch 

-di-e_Euteung-5-4-^u ^^^^ e ^^^^ r ^^ s ^^ jTg ^ 

Hauptelementes 4 das Band 8 und die Wickelvorrichtung 9 die Ver- 
schiebung des Hauptelementes 4 mit vollziehen. Somit verlauft 
das Band 8 durch die FUhrung 24 zur Wickelvorrichtung 9. 

Bei dem dargestellten Ausfahrungsbeispiel ist das Hauptelement 4 
in Form der Kolbenstange 18 und das Fahrungselement 24 in Form 
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des Zylinders 15 ausgebildet. Somit kann gesagt werden, dass die 
Funktionsweise des dargestellten Ausftihrungsbeispiels den vor- 
hergehenden Ausfiihrungsbeispielen entspricht, d.h., dass durch 
die Fuhrung des Bandes 8 in der Bohrung 28 im Haupt element 4 bei 
einer Verschiebung des Hauptelementes 4 gegenuber des Ftihrungs- 
elementes 24 wiederum die Wickelvorrichtung 9 mit verschoben 
wird, wob'ei das Band 8 jedoch immer gespannt blelbt . Wesentlich 
ist bei einer derartigen Punktschweifizange 1, dass die Wickel- 
vorrichtung 9 gleichzeitig mit den beweglichen gefuhrten Teilen 
den Verstellweg ausftihrt. Somit wird erreicht, dass der Abstand 
zwischen Elektrode 7 bzw. der Elektrodenkappe 7a und der Wickel- 
vorrichtung 9 immer gleich bleibt, so dass kein uberschussiges 
Band 8 zustande kommt. Dies wird in vereinf achter Form derart 
erreicht, dass sich das Band 8 bei Lagerungen, Fiihrungsvorrich- 
tungen, Zylinderausbildungen, usw. axial im Zentrum durch eine 
Fuhrung bzw. Nut hindurch erstreckt. 

Grundsatzlich ist zu erwahnen, dass die erf indungsgemafie Punkt- 
schweifizange 1 beispielsweise von einem Roboter zu einem Werk- 
stttck la positioniert wird. In Folge der Positionierung durch 
den Roboter ftthrt die Punktschweifizange 1 eine Ausgleichsbewe- 
gung in Richtung des Werkstucks la mittels des verstellbar im 
Grundkorper 2 angeordneten Bagels 3 durch. Dies wird von einer 
Steuervorrichtung 14 ausgelost und gesteuert, welche allerdings 
nicht dargestellt ist. Nach Kontaktierung der am Bugel 3 auf der 
Elektrodenaufnahme 6 angeordneten Elektrode 7 mit dem Werkstiick 
la wird der eigentliche PunktschweiBprozess durchgef tlhrt . Dazu 
wird die mit dem Hauptelement 4 verstellbar angeordnete Elektro- 
denaufnahme 6 mit der darauf angeordneten Elektrode 7 in Rich- 
tung des Werkstucks la bis zur Kontaktierung mit dem Werkstiick 
la bewegt- Da der Punktschtfej Rproyosa einen aus dem Stand der 
Technik bekannten Schwei&prozess darstellt, wird auf den nach- 
folgenden Vorgang nicht mehr naher eingegangen. 



Patentanspriiche : 
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1. Punktschweifizange (1), insbesondere far Roboteranwendungen, 
zum Widerstandsschweifien von Werkstiicken (la), bzw. Blechen, mit 
einem Grundkorper (2) und einem Bugel (3), an welchem Elektro- 
denaufnahmen (6) und an diesen wiederum Elektroden (7) angeord- 
net sind, wobei zumindest eine Elektrodenauf nahme (6) an einem 
Betatigungsmittel (5) befestigt ist, iiber welches die daran 
befestigte Elektrodenauf nahme (6) mit der Elektrode (7) in 
Langsrichtung zur weiteren Elektrode (7) verschiebbar ist, da- 
durch gekennzeichnet, dass zum Schutz jeder Elektrode (7) je- 
weils eine Wickelvorrichtung (9) mit einem Band (8) angeordnet 
ist, wobei das Band (8) zwischen der Kontaktf lache der Elektrode 
(7) und dem Werkstuck (la) bzw. Blech gegenuber der Elektrode 
(7) verschiebbar angeordnet ist, und wobei die der verschiebba- 
ren Elektrode (7) zugeordnete Wickelvorrichtung (9) eine Langs- 
verstellung bzw. Langs be wegung der Elektrode (7) mit vollzieht. 

2.. Punktschweifizange (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Wickelvorrichtung (9) eine Abspulrolle (10) und 
eine Aufwickelrolle (11) zur Fuhrung des Bandes (8) zur Elektro- 
de (7) bzw. den Elektrodenkappen und wieder zuruck zur Wickel- 
vorrichtung (9) beinhaltet. 

3. Punktschweifizange (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Abspulrolle (10) und/oder die Aufwickelrolle (11) 
mit einem Antriebsmittel (12), insbesondere einem elektronisch 
ansteuerbaren Motor, gekoppelt ist. 

4. Punktschweifizange (1) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet:, dass eine Bremsvorrichtung (13) fur das Band (8), die 
vorzugsweise von einer Steuervorrichtung (14) ansteuerbar ist, 
angeordnet ist, urn das Band (8) gespannt zu halten. 





5. Punktschweifizange (1) nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Wickelvor- 
richtung (9) auf dem am GrundkSrper (2) angeordnet en Bugel . (3) , 
welcher bevorzugt C-f6rmig ausgebildet ist, und eine Wickelvor- 
richtung (9) am Betatigungsmittel (5) angeordnet ist. 



6. Punktschweifizange (1) nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , dass das Betatigungs- 
mittel (5) aus einem hydraulisch, pneumatisch oder 
elektromotorisch ansteuerbaren Antrieb, beispielsweise einem Zy- 
linder (15) , besteht. 

7. " PuhktschweiBzahge (1) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Zylinder (15) aus einem Zylindermantel (16), einem 
Kolben (17) und einer durchgehenden Kolbenstange (18) besteht, 
sodass die Wickelvorrichtung (9) mit dem Band (8) (iber den 
Kolben (17) bzw. die durchgehende Kolbenstange .(18) verstellbar 
ist . 

8. Punktschweifizange (1) nach Anspruch 7 f dadurch gekennzeich- 
net, dass die Kolbenstange (18) Ftihrungen bzw. eine axial zur 
Kolbenstange (18) angeordnete Bohrung (19) zur Fuhrung des 
Bandes (8) aufweist. 

9. Punktschweifizange (1) nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Wickelvorrichtung (9) gegenuberseitig der 
Elektrode (7) auf der Kolbenstange (18) angeordnet ist. 

10. Punktschweifizange (1) nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass sich das Band (8) zum Schutz der Elektrode 
(7) von der Abspulrolle (10), axial durch die in der 
Kolbenstange (18) angeordnete Bohrung (19) zur Elektrode (7) 
bzw. Elektrodenkappe und gegenuberseitig wieder axial durch die 
in der Kolbenstange (18) angeordnete Bohrung (19) zur Aufwickel- 
rolle (11) erstreckt bzw. angeordnet ist. 

11. Punktschweifizange (1) nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Wickelvor- 
richtung (9) starr am Bugel (3) angeordnet ist. 



12. Punktschweifizange (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Biigel (3) Fuhrungen bzw. eine axial zur Elektrode 
(7) angeordnete Bohrung (20) fur das Band (8) aufweist. 

13. Punktschweifizange (1) nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Wickelvorrichtung (9) gegenuberseitig der 
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Elektrode (7) auf dem Bligel (3) angeordnet ist. 

14. Punktschweifizange (1) nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge- 
kertnzeichnet , dass sich das Band (8) zum Schutz der Elektrode 
(7) von der Abspulrolle (10) , axial durch die im Bugel (3) ange- 
ordnete Bohrung (20) zur Elektrode (7) bzw. Elektrodenkappe und 
gegeriuberseitlg wieder axial durch die im BUgel (3) angeordnete 
Bohrung (20) zur Auf wickelrolle (11) erstreckt bzw. angeordnet 
ist . 

15. PunktschweiBzange (1) nach einem oder mehreren der Anspruche 
11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass am Bugel (3) ein wei- 
teres BetStigungselement (5) angeordnet ist, uber welches die 
daran befestigte Elektrodenauf nahme (6) mit der Elektrode (7) in 
Langsrichtung zur weiteren Elektrode (7) verschiebbar ist. 

16. PunktschweiBzange (1) nach Anspruch 15, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Betatigungselement (5) aus einem Zylinder (15) . ge- 
bildet ist und im Zylinder (15) ein Kolben (17) und eine 

f ormschlxissig mit dies em verbundene Kolbenstange (18) angeordnet 
sind. 

17. PunktschweiBzange (1) nach einem oder mehreren der Anspruche 
11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Bugel (3) iiber ein 
im Grundkorper (2) angeordnetes Betatigungsmittel (21) verstell- 
bar angeordnet ist. 
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Zusammenf assung 



Die Erfindung betrifft eine Punktschweifizange (1), insbesondere 
far Roboteranwendungen, zum Widerstandsschwexfien von Werkstticken 
(la), bzw. Blechen, mit einem Grundkorper (2) und einem Bugel 
(3) an welchem Elektrodenauf nahmen (6) und an diesen wiederum 
ElBKtVttfefi (7) angeordhet sirid, wobei zumindest eine Elektroden 
aufnahme (6) an einem Betatigungsmittel (5) befestigt 1st, uber 
welches die daran befestigte Elektrodenauf nahme (6) mxt der 
Elektrode (7) in Langsrichtung zur weiteren Elektrode (7) ver- 
schiebbar ist. Zur Schaffung einer derartigen Punktschweiftzange, 
insbesondere fur Roboteranwendungen, bei der die Zugangliohkext 
nicht wesentlich beeinflusst wird, ist vorgesehen, dass zum 
Schutz jeder Elektrode (7) jeweils eine Wickelvorrichtung (9) 
mit einem Band (8) angeordnet ist, wobei das Band (8) zwischen 
der Kontaktflache der Elektrode (7) und dem Werkstuck (la) bzw. 
Blech gegeniiber der Elektrode (7) verschiebbar angeordnet xst, 
und wobei die der verschiebbaren Elektrode (7) zugeordnete Wx- 
ckelvorrichtung (9) eine Langsverstellung bzw. Langsbewegung der 
Elektrode (7) mit vollzieht. 



(Fig.l) 
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